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Die folgenden Angaben s!nd den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Verfahren und Vorrichtung zum Befestigen eines Hilfsfiigeteils an einem blechartigen Werkstuck 
Werkstuck mit Hilfsfugeteil 

© Es wird ein Verfahren und eineA/orrichtung zum Befe- 
stigen eines Hilfsfiigeteils (2) an einem blechartigen 
Werkstuck (3) angegeben, wobei das Hilfsfugeteil (2) mit 
einem FuB von einer Seite in das Werkstuck (3) einge- 
druckt wird und dieses topfartfg verformt. Die Vorrichtung 
weist hierzu einen Stempel (9) und eine Matrize (15) auf. 
Hierbei mochte man auf einfache Weise ein in mehrere 
Richtungen belastbares Hilfsfugeteil an dem Werkstuck 
befestigen konnen. 

Der Fufc bildet mit dem Werkstuck (3) eine Hinterschnei- 
dung und die Hinterschneidung ist auf vorbestimmte Um- 
fangsbereiche begrenzt. Dazu weist die Matrize eine Aus- 
nehmung (19) mit Wanda bschnitten auf, die an Hebeln (2) 
angeordnet sind, wobei die Hebel (22) durch Druck in 
t Druckrichtung (14) in eine Arbeitsposition bewegbar und 
i dort festlegbar sind und Hinterschneidungsbereiche (26) 
• bilden und durch eine Bewegung der Einheit aus Werk- 
stuck (3) und Hilfsfugeteil (2) entgegen der Druckrichtung 
(14) in eine Freigabeposition bewegbar sind, in der die 
Hinterschneidungsbereiche (26) vollstandig freigegeben 
sind. 



und 




BUNDESDRUCKEREI 10.00 002 049/274/1 



13 



1 



DE 199 22 864 A 1 



2 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befestigen eines 
Hilfsfiigeteils an einem blechartigen Werkstuck, bei dem 
das Hilfsfiigeteil mit einem FuB von einer Seite in das Werk- 5 
stuck eingedriickt. wird und dieses topfarlig verformt. Ferner 
betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Befestigen eines 
Hilfsfiigeteils an einem blechartigen Werkstiick mit einer 
Matrize, die eine Ausnehmung aufweist, und einem Halter 
fur das Hilfsfiigeteil, der in Ausrichtung zu der Ausneh- 10 
mung angeordnet und in eine Druckrichtung relativ zur Ma- 
trize bewegbar ist. SchlieBlich betrifft die Erfindung ein 
Werkstiick mit einem Hilfsfiigeteil, bei dem das Werkstiick 
eine Ausformung aufweist, in die ein FuB des Hilfsfiigeteils 
hineinragt. 15 

Mit dem Begriff "blechartigem Werkstiick" soli im Zu- 
sammenhang mit der vorliegenden Erfindung nicht nur ein 
Metall-Blech gemeint sein, sondern Werkstiicke, die zumin- 
dest im Bereich des Hilfsfiigeteils plattenartig mit einer rela- 
tiv geringen Wandstarke ausgebildet sind, wobei sich das 20 
Material des Werkstiicks in ausreichendem MaBe verformen 
laBt. Neben Metallblechen lassen sich also auch Kunststoff- 
platten unter den Begriff des blechartigen Werkstiicks fas- 
sen. 

In manchen Fallen ist es erforderlich, ein Hilfsfiigeteil mit 25 
dem Werkstiick zu verbinden, urn mit Hilfe des Hilfsfiige- 
teils dritte Elemente an dem Werkstiick befestigen zu kon- 
nen. Hilfsfugeteile konnen beispielsweise Gewindebolzen 
sein, die ein AuBengewinde aufweisen, auf das eine Gewin- 
demutter aufgeschraubt werden kann. Hilfsfugeteile konnen 30 
auch einen Innengewinde aufweisen, in das eine Schraube 
eingeschraubt werden kann. Diese Aufzahlung ist aber nicht 
abschlieBend. Hilfsfugeteile werden in groBen Stiickzahlen 
in Kraftfahrzeugen und Hausgeraten zum Befestigen und 
Hal ten von Verkleidungen und Leitungsbahnen benotigt. 35 
Oft reicht auch eine Rillung oder eine Rauhigkeit auf ihrer 
Oberflache zum Befestigen von anderen Teilen aus. 

Derartige Hilfsfugeteile haben den Vorteil, daB sie mit 
dem Werkstuck verbunden werden konnen, ohne daB eine 
Warmezufuhr notwendig ist, wie es beispielsweise beim 40 
SchweiBen oder Loten der Fall isL Auch andere Hilfsmittel, 
wie Klebstoffe, sind nicht erforderlich. Dementsprechend ist 
die Verbindung des Hilfsfiigeteils mit dem Werkstuck durch 
Umformen immer dann von Vorteil, wenn fur das Werkstuck 
und das Hilfsfiigeteil unterschiedliche Materialien verwen- 45 
det werden, die sich ansonsten nicht ohne weiteres verbin- 
den lassen. 

Im einfachsten Fall wird das Hilfsfiigeteil in das Werk- 
stuck hineingedruckt und verformt dieses so, daB es auf der 
dem Hilfsfiigeteil gegeniiberliegenden Seite eine topf- oder 50 
becherartige Ausformung aufweist. Das Hilfsfiigeteil wird 
dann klemmcnd im Werkstuck gehalten. Eine derartige Ver- 
bindung weist zwar in den ineisten Fallen eine ausreichende 
Scherfestigkeit auf. Die Kopfzugfestigkeit und die Siche- 
rung gegen Verdrehen sind jedoch begrenzt. 55 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, auf einfache 
Weise ein in inehrere Richtungen belastbares Hilfsfiigeteil 
an einem Werkstuck zu befestigen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art dadurch gelost, daB der FuB mit dem Werkstuck 60 
eine Hinterschneidung bildet und die Hinterschneidung auf 
vorbestimmte Umf angsbereiche begrenzt ist. 

Bei dieser Vorgehensweise preBt man das Hilfsfiigeteil 
nicht nur in das Werkstuck hinein, wobei das Werkstuck ver- 
formt wird. Auch das Hilfsfiigeteil wird an seinem FuB ver- 65 
formt. Der FuB wird damit bezogen auf die Umfangsrich- 
tung zumindest partiell radial nach auBen verformt und bil- 
det damit eine Hinterschneidung zum Werkstuck, das in die- 



sen Bereichen ebenfalls radial nach auBen verformt wird. 
"Radial" bezieht sich hier auf die Hauptachse des Hilfsfiige- 
teils, beispielsweise seine Gewindeachse. Mit dieser Ausge- 
staltung erreicht man zum einen eine verbesserte Kopfzug- 
festigkeit. Das Hilfsfiigeteil wird starker gegen ein Heraus- 
ziehen aus dem Werkstuck gesichert. Aufgrund der in Um- 
fangsrichtung unterbrochenen Hinterschneidung ist aber 
auch dafiir gesorgt, daB das Hilfsfiigeteil im Werkstuck ge- 
gen Verdrehen gesichert ist. Damit wird das Aufschrauben 
von Muttern oder das Einschrauben von Schrauben in das 
Hilfsfiigeteil erleichtert. Derartige Schraubverbindungen 
konnen mit einem relativ hohen Drehmoment feslgezogen 
werden. SchlieBlich hat diese Ausbildung den Vorteil, daB 
man eine Verbindung zwischen dem Hilfsfiigeteil und dem 
Werkstiick erhalt, bei der insbesondere im Bereich der Hin- 
terschneidungen das Hilfsfiigeteil und das Werkstuck mit re- 
lativ hohem Druck aneinander anliegen. Dieser Druck bleibt 
auch nach dem Fertigstcllen der Verbindung erhalten. Dies 
ist insbesondere dann giinstig, wenn iiber das Hilfsfiigeteil 
ein elektrischer Strom auf das Werkstuck iibertragen werden 
soli, beispielsweise wenn das Hilfsfiigeteil als Massean- 
schluBbolzen im Blech einer Kraftfahrzeugkarosserie ver- 
wendet werden soli. 

Vorzugsweise laBt man Material aus Bereichen ohne Hin- 
terschneidung in Bereiche mit Hinterschneidung flieBen. 
Fur die Herstellung der Hinterschneidungsbereiche steht 
nun mehr Material zur Verfugung. Man kann mit anderen 
Worten das Material, das iiblicherweise am gesamten Um- 
fang der topfartigen Ausformung verfiigbar ist, nun auf ei- 
nige wenige Hinterschneidungsbereiche konzentrieren. Da- 
mit ist es moglich, mit der gleichen Materialmenge Hinter- 
schneidungen senkrecht zur Druckrichtung weiter oder de- 
fer werden zu lassen. Man hat herausgefunden, daB. die Fe- 
stigkeit der Verbindung in einem starkeren MaBe von der 
Tiefe der Hinterschneidungen als von der Lange in Um- 
fangsrichtung abhangig ist. Wenn man also die Hinter- 
schneidungen auf Bereiche in Umfangsrichtung beschrankt, 
diese Bereiche dann aber mit einer groBeren Uberdeckung 
im Hinterschneidungsbereich ausgestaltet, dann wird die 
Verbindung insgesamt fester, und zwar sowohl im Hinblick 
auf die Kopfzugfestigkeit als auch im Hinblick auf die Ver- 
drehsicherheit. 

Vorzugsweise erzeugt man auf der dem Hilfsfiigeteil ge- 
geniiberliegenden AuBenseite des Werkstiicks Wandab- 
schnitte, die parallel zur Druckrichtungverlaufen. Diese 
Ausgestaltung hat mehrere Vorteile. Zum einen ist das Ent- 
fonnen, d. h. das Herausnehmen des mit dem Hilfsfiigeteil 
versehenen Werkstiicks aus der entsprechenden Vorrich- 
tung, beispielsweise einer Matrize, relativ einfach. In den 
Bereichen, wo die AuBenseite parallel zur Druckrichtung 
verlauft, muB man keine Umformarbeit mehr leisten, urn das 
Werkstuck zu entnehmen. Es sind lcdiglich die Haftrei- 
bungskrafte zu uberwinden. Zum anderen kann man gcrade 
bei zumindest annahernd senkrechten Umfangswanden da- 
fur sorgen, daB optimale FlieBwege fur die beiden Werk- 
stoffe von Werkstiick und Hilfsfiigeteil in die Hinterschnei- 
dungsbereiche gegeben sind. 

Vorteilhafterweise erzeugt man beim Driicken iiber das 
Werkstuck eine SchlieBkraft auf mindestens ein Werkzeug- 
teil und beim Abziehen der aus Werkstuck und Hilfsfiigeteil 
gebildeten Einheit eine Offnungskraft auf das Werkzeugteil, 
das im Bereich einer Hinterschneidung angeordnet ist. Das 
Verfahren wird damit quasi selbst steuernd. Im Bereich der 
Ausnehmung befindet sich ein Werkzeugteil, das so ausge- 
bildet ist, daB dann, wenn der Werkstoff des Werkstiickes 
dort hineingedruckt wird, eine Hinterschneidung entsteht. 
Da dieses Werkzeugteil vom Werkstiick in seiner SchlieBpo- 
sition gehalten wird, kann das Werkzeugteil sich nicht off- 
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nen. Anders sieht es aus, wenn man das Werkstuck aus dem 
Werkzeug herauszieht. In diesem Fall entfallt der Druck auf 
das Werkzeugteil. Dieses kann sich dann offnen und gibt das 
Werkstuck frei. Zum Offnen ist nur eine sehr kleine Kraft 
notig. Beim Offnen kann dementsprechend auch keine 5 
Ruckverformung bewirkt werden. 

Vorzugsweise werden drei cxier mehr hinterschnittene 
Umfangsbereiche erzeugt. Darnit laBt sich senkrecht zur 
Zugkrafl eine allseitig abgesttitzte Verbindung erreichen. Je 
mehr Hinterschneidungsbereiche vorhanden sind, desto bes- 10 
ser ist die Sicherung gegen Verdrehen. 

Vorzugsweise bringt man den Druck auf das Hilfsfugeteil 
an einer Hilfsschulter auf. Dies ist insbesondere dann von 
Vorteil, wenn das Hilfsfugeteil miteinem Gewinde versehen 
ist. Die Hilfsschulter ist dann so positioniert, daB das Ge- 15 
winde beim Aufbringen des Druckes nicht gestaucht oder 
auf andere Weise verformt wird. 

Vorzugsweise ist die Hilfsschulter dem Werkstuck be- 
nachbart angeordnet. Damit steht nur noch eine kleine 
Lange des Hilfsfugeteils zur Verfugung, in der das Hilfsfu- 20 
geteil an sich verformt werden kann. In der ubrigen Lange 
kann dann ein Bereich vorgesehen sein, der das Gewinde 
aufnimmt, das bei dieser Ausgestaltung eben nicht mehr 
verformt werden kann. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, daB 25 
zwischen dem Werkstuck und dem Hilfsfugeteil mindestens 
ein weiteres blechartiges Werkstuck angeordnet wird, das 
ebenfalls topfartig mit in Umfangsrichtung begrenzten Hin- 
terschneidungen verformt wird. Man kann das Hilfsfugeteil 
gleichzeitig verwenden, um eine Durchsetzfugeverbindung 30 
zu erzeugen. Das Hilfsfugeteil bildet dann einen "verlorenen 
S temper, sichert also zusatzlich noch die Durchsetzfuge- 
verbindung gegen Losen. Fur das weitere Werkstuck gilt im 
Hinblick auf die Blechartigkeit das gleiche wie fur das oben 
genannte erste Werkstuck. Es muB sich allerdings nicht um 35 
das gleiche Material handeln. Beispielsweise kann man auf 
diese Weise ein Metallblech mit einem Kunststoffteil und 
dem Hilfsfugeteil verbinden. Die Verbindung der beiden 
blechartigen Bauteile weist zusatzlich eine auBerordentlich 
groBe Scherzug- und Kopfzugfestigkeit auf. Dariiber hinaus 40 
ist die Verbindung der beiden Bauteile dicht, weil keine Off- 
nungen oder Schnittfugen erzeugt werden. 

Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der eingangs 
genannten Art dadurch gelost, daB die Umfangswand der 
Ausnehmung Wandabschnitte aufweist, die an Hebeln ange- 45 
ordnet sind, wobei die Hebel durch Druck in Druckrichtung 
in eine Arbeitsposition bewegbar und dort festlegbar sind 
und Hinterschneidungsbereiche bilden und durch eine Be- 
wegung der Einheit aus Werkstuck und Hilfsfugeteil entge- 
gen der Druckrichtung in eine Freigabeposition bewegbar 50 
sind, in der die Hinterschneidungsbereiche vollstandig frei- 
gegeben sind. 

Mit einer derartigen Fugevorrichtung erhalt man zunachst 
einen relativ einfachen Aufbau der Matrize. Durch die Ver- 
wendung von Hebeln oder Fingern, die durch den PreBvor- 55 
gang selbst in ihre Arbeitsposition gebracht und dort gehal- 
ten werden, spart man sich Hilfsmittel, wie Federn oder son- 
stige Vorspannmitteln, die erforderlich sind, um die Matrize 
in den geschlossenen Zustand zu versetzen, den man beno- 
tigt, um uberhaupt eine Ausformung beginnen zu konnen. In 60 
dem Augenbiick, wo das Werkstuck auf die Matrize und 
iiber das Hilfsfugeteil mit Druck beaufschlagt wird, bewe- 
gen sich die Hebel in ihre Arbeitsposition. Sie werden also 
radial nach innen geschwenkt und stellen dann Hinter- 
schneidungsbereiche zur Verfugung. Aus dieser Arbeitspo- 65 
sition konnen sie sich nicht herausbewegen, und zwar auch 
nicht unter dem Druck des einflieBenden Werkstoffs, weil 
sie durch das Werkstuck selbst in der Arbeitsposition festge- 
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haltcn werden. Die durch die Hebel gebildeten Hinter- 
schneidungen stellen nun einen Raum zur Verf ugung, in den 
das Material des Werkstucks und des FuBes des Hilfsfuge- 
teils hineinflieBen kann. Hierbei kann man davon ausgehen, 
daB nicht nur das Material des Werkstucks in den Hinter- 
schneidungsbereich hineinflieBt, sondern auch das Material 
des FuBes des Hilfsfugeteils, so daB das Hilfsfugeteil mit 
dem Werkstuck eine Hinterschneidung im Sinne einer form- 
schltissigen Verhakung bildet. Normalerweise wiirde nun 
bei einer derartigen Hinterschneidung, die auch auf der Ma- 
trizenseite erkennbar ist, das Herausnehmen des Werkstiicks 
aus der Matrize ein gewisses Problem bedeuten. Erfindungs- 
gemaB tritt dieses Problem aber nicht auf, weil beim Abhe- 
ben des Werkstucks der entsprechende Hebel nach auBen 
geschwenkt wird, so daB er in die Freigabeposition gelangen 
kann, wo er das Werkstuck vollstandig frei gibt. Hierbei 
muB der Hebel aber keine Federkrafte uberwinden, so daB 
das Entnehmen des Werkstucks mit relativ geringem Auf- 
wand erfolgen kann. Als weiterer Vorteil kommt hinzu, daB 
beim Entnehmen des Werkstucks aus der Matrize die Hebel 
nicht unter Druck an der Unterseite des Werkstucks kratzen, 
so daB entsprechende Spuren weitgehend vermieden wer- 
den. Dies schont nicht nur das Werkstuck, sondern auch die 
entsprechenden Anlageflachen der Hebel. 

Vorzugsweise weisen die Hebel eine im wesentfichen 
ebene Oberseite auf, die in der Arbeitsposition senkrecht zur 
Druckrichtung steht und in der gleichen Ebene wie die 
Oberseite der Matrize liegt. Damit wirkt die Druckkraft so, 
daB die Hebel lediglich in SchlieBrichtung belastet werden. 
Die Hebel mtissen keine seitlichen Krafte aufnehmen. Da 
sich das Werkstuck sozusagen einer durchgehenden und 
ebenen Flache gegeniibersieht, wenn man von der Ausneh- 
mung absieht, entstehen auBerhalb des eigentlichen Verbin- 
dungsbereichs keine Markierungen in der Oberflache des 
Werkstucks. Druckspitzen auf die Hebel werden vermieden. 
Die Belastung erfolgt in der Arbeitsposition relativ gleich- 
maBig, so daB die Hebel geschont werden und dementspre- 
chend eine relativ hohe Lebensdauer auf weisen. 

Vorzugsweise ist jeder Hebel als Winkelhebel ausgebil- 
det. Die Druckkraft, die zurn Bewegen und zum Halten der 
Hebel in die Arbeitsstellung verwendet wird, kann dann auf 
eine groBere Flache wirken. Die Hebeliibersetzungsverhalt- 
nisse sind hier gtinstiger, so daB man auch mit einem relativ 
schwach dimensionierten Hebel die erforderlichen Krafte 
aufnehmen kann. 

Bevorzugterweise weist der Winkelhebel einen kurzen 
Arm, an dem der Wandabschnitt angeordnet ist und einen 
langen Arm auf, an der sich eine Schwenkachse oder ein 
Schwenkbereich befindet. Der Hebel ist also nach Art eines 
auf dem Kopf stehenden L ausgebildet. An der Stirnseite des 
kurzen Schenkels befindet sich der Wandabschnitt, der einen 
Teil der Seitenwand der Ausnehmung der Matrize und damit 
den Hinterschneidungsbereich bildet. Die hier wirkenden 
Krafte werden iiber einen relativ langen Hebelarm an die 
Schwenkachse oder den Schwenkbereich weitergeleitet. Der 
Begriff "Schwenkbereich" driickt aus, daB die Schwenk- 
achse am Hebel entlang wandem kann. Wenn man nun die 
SchlieBkrafte iiber einen ahnlich langen Hebelarm wirken 
laBt, also auf die AuBenseite des kurzen Schenkels des "L", 
dann ergibt sich mit relativ kleinem Auf wand ein gutes 
Kraftegleichgewicht. 

Vorzugsweise sind mindestens drei Hebel in Umfangs- 
richtung der Ausnehmung verteilt angeordnet. Bei einer 
gleichfonnigen Anordnung hat man bei dieser Ausgestal- 
tung eine in alle Richtungen gleichmaBig belastbare Verbin- 
dung des Hilfsfugeteils mit dem Werkstuck zu erwarten. 

Bevorzugterweise sind zwischen den beweglichen Wand- 
abschnitten stationare Wandabschnitte vorgesehen, die im 
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wesentlichen parallel zur Druckrichtung verlaufen. Damit 
ergeben sich entlang der Wand der Ausnehmung der Matrize 
nur einzelrie Abschnitte, in denen eine Hinterschneidung 
vortiegt. In den iibrigen Wandabschnitten ergibt sich eine 
zylinderformige Ausformung des Werkstiicks auf der dem 
Hilfsfugeteil gegeniiberliegenden Seite. Dies ergibt eine 
Verdrehsicherung mit einer relativ hohen Festigkeit. Das 
Entformen, d. h. das Herausnehmen des Werkstiicks aus der 
Matrize, wird vereinfacht. Man kann das Werkstiick in den 
Bereichen, wo die Wandabschnitte parallel zur Druckrich- 
tung verlaufen, einfach umgekehrt zur Druckrichtung aus 
der Matrize herausziehen. Lediglich in den iibrigen Berei- 
chen ist es erforderlich, die Hebel nach auBen zu klappen. 
Ein weiterer Vorteil liegt darin, wie im Zusammenhang mit 
dem Verfahren erlautert, daB fur die Ausbildung der Hinter- 
schneidungen mehr Material zur Verfugung steht. Damit ist 
es moglich, die Hinterschneidungsiiberdeckung nach auBen, 
d. h. senkrecht zur Druckrichtung, groBer werden zu lassen. 
Diese Moglichkeit ergibt sich daraus, daB man aus den Be- 
reichen mit stationaren Wandabschnitten Material in die 
Hinterschneidungsbereiche hineinverdrangen kann. 

Vorzugsweise weist die Matrize fur jeden Hebel eine Her- 
ausfallsicherung auf. Diese Herausfallsicherung hat zwei 
Vorteile. Zum einen muB man beim Herausnehmen eines 
Werkstiicks aus der Matrize nicht mehr darauf achten, daB 
die Hebel in der Matrize zuriickbleiben. Diese werden viel- 
mehr durch die Herausfallsicherung festgehalten. Zum an- 
deren kann man nun die Matrize auch "iiber Kopf ' verwen- 
den, d. h. das Hilfsfugeteil in Schwerkraftrichtung gesehen 
von unten an das Werkstiick zur Anlage bringen. Damit er- 
reicht man eine hohere Flexibility in Bezug auf die Monta- 
gelage beim Betrieb der Vorrichtung. Vorteilhafterweise 
i weist der Stempel eine Ausnehmung auf, in die ein Schaft 

des Hilfsfugeteils hineinragt und die von einer Druckflache 
umgeben ist, wobei das Hilfsfugeteil eine Hilfsschulter auf- 
weist, die an der Druckflache anliegt. Damit kann man errei- 
chen, daB das Hilfsfugeteil zwar durch den Stempel gefiihrt 
wird. DieBelastung laBt sich aber auf Bereiche des Hilfsfu- 
geteils beschranken, die auBerhalb der Fuhrung und damit 
des Stempels liegen. Insbesondere bei Verwendung von Ge- 
winden auf dem Hilfsfugeteil wird damit eine unzulassige 
Verformung des Hilfsfugeteils vermieden. 

Die Aufgabe wird durch ein Werkstiick mit Hilfsfugeteil 
gelost, daB der FuB mit dem Werkstiick eine Hinterschnei- 
dung bildet und die Hinterschneidung in Umfangsrichtung 
auf vorbestimmte Umfangsbereiche begrenzt ist. Damit 
kann man bewirken, daB eine relativ hohe Verdrehsicherheit 
erreicht wird. Zusatzlich kann die Hinterschneidungstiefe, 
d. h. die Tiefe der formschlussigen Verhakung, relativ groB 
gemacht werden. Das hierfur benotigte Material kann aus 
den Bereichen stammen, in denen keine Hinterschneidung 
vorliegt. Durch die Formgcbung an den Wirkfiachen der die 
Hinterschneidung bildenden Hebel konnen die FlieBeigen- 
schaften auch die Kombination aus Hilfsfugeteil und Werk- 
stiick optimiert werden. Die GroBe und der Ort der form- 
schlussigen Verhakung konnen durch die Wahl der vorbe- 
slimmten Umfangsbereiche und der Hinterschneidungstiefe 
opu'rniert und definicrt werden. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von bevorzug- 
ten Ausfuhrungsbeispielen in Verbindung mit der Zeich- 
nung naher beschrieben. Hierin zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zum 
Verbinden eines Hilfsfugeteils mit einem blcchartigen 
Werkstiick, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine Matrize der Vorrichtung 
nach Fig. 1, • Fig. 3 ein Hilfsfugeteil, 
Fig. 4 eine andere Ausfuhrungsform eines Hilfsfugeteils, 
Fig. 5 ein Werkstiick mit darin befestigten Hilfsfiigetei- 
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len, 

Fig. 6 eine schematische Darstellung der Verbindung 
zweier blechartiger Hauteile mit Hilfe von Hilfsfugeteilen 
und 

5 Fig. 7 eine Darstellung entsprechend Fig. 1 mit einem an- 
deren Hilfsfugeteil. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum Verbinden eines 
Hilfsfugeteils 2 mit einem blechartigen Werkstiick 3. 
Das blechartige Werkstiick 3 kann aus Metallblech gebil- 
10 det sein. Es kann sich aber auch um ein zumindest ab- 
schnittsweise plattenartiges Werkstiick aus einem Kunst- 
stoffmatcrial handcln, das ahnlich wie Metallbleche ver- 
formbar ist. 

Beispiele fur Hilfsfiigeteile sind in den Fig. 3 und 4 dar- 
15 gestellt, wobei das Hilfsfugeteil der Fig. 3 dem der Fig. 1 
entspricht. 

Das Hilfsfiigeteil, das in Fig. 3 dargestellt ist, umfaBt ei- 
nen Schaft 4 mit einem AuBengewinde 5, bildet also einen 
Gewindebolzen. Der Schaft 4 ist mit einem FuB 6 verbun- 
20 den, der einen etwas groBeren Durchmesser als der Schaft 4 
aufweist. Die Durchmesserdifferenz bildet eine Hilfsschul- 
ter 7. Der FuB 6 hat einen im wesentlichen zylindrischen 
AuBenumfang. An seiner Bodenseite weist er eine Ausneh- 
mung 8 auf, die, wie spater im Zusammenhang mit der Ver- 
25 fahrensweise erlautert werden wird, eine Umformung er- 
leichtert. 

Fig. 4 zeigt eine alternative Ausgestaltung eines Hilfsfu- 
geteils 2\ bei der gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen 
versehen sind. Der Schaft 4' weisL in diesem Fall ein Tnnen- 
30 gewinde 5' auf, so daB das Hilfsfugeteil 2' ein Mutterneie- 
ment bildet, in das eine Schraube eingesetzt werden kann, 
um die Schraube mit dem Werkstiick 3 zu verbinden. 
. Anstelle der beiden dargestellten Hilfsfiigeteile 2, 2' kon- 
nen naturlich auch andere Hilfsfiigeteile verwendet werden, 
35 solange diese ein Befestigungsprofil, z. B. eine oder meh- 
rere Rillen, aufweisen und/oder aus dem Werkstiick 3 so 
herausragen, daB sie noch eine Befestigungsflache zur Ver- 
fugung stellen. 
Die Vorrichtung 1, mit der das Hilfsfugeteil 2 mit dem 
40 Werkstiick 3 verbunden wird, weist einen Stempel 9 auf, der 
eine Bohrung 10 enthalt, in die das Hilfsfugeteil 2 einge- 
steckt werden kann. Hierbei ist der Durchmesser der Boh- 
rung 10 an den AuBendurchmesser des Schaftes 4 angepaBt, 
so daB das Hilfsfugeteil 2 mit geringem Spiel im Stempel 9 
45 aufgenommen ist. Um die Bohrung 10 herum ist eine 
Druckflache 11 angeordnet, mit der der Stempel 9 auf die 
Hilfsschulter 7 des Hilfsfugeteils 2 driickt. Die Druckflache 
11 ist in einer Vertiefung 12 angeordnet, die von einem um- 
laufenden Rand 13 umgeben ist. Der Stempel 9 ist in Rich- 
50 tung eines Doppelpfeils 14 bewegbar. Fur die nachfolgende 
Erlauterung wird die Orientierung der Fig. 1 verwendet, 
d. h. der Stempel 9 ist nach oben und nach unten bewegbar. 
Die Druckrichtung ist nach unten gerichtet. 

Die Vorrichtung 1 weist ferner eine Matrize 15 auf, die in 
55 einem Matrizenhalter 16 angeordnet ist. Das Werkstiick 3 
kann mit Hilfe von Niederhaltern 17, die unter der Wirkung 
von Fedem 18 stehen, auf die Matrize 15 gedriickt werden. 

Die Matrize 15 weist eine Ausnehmung 19 auf, die von 
ihrer Grundform her zylindrisch ausgebildet ist. Die Aus- 
60 nehmung 19 ist also umgeben von Wandabschnitten 20, die 
parallel zur Druckrichtung 14 verlaufen und die Form einer 
Zylindermantelflache haben. Am Boden der Ausnehmung 
19 ist ein stufenformiger Vorsprung 21 vorgesehen, der, wie 
weiter unten erlautert werden wird, das FlieBen des Materi- 
65 als beim Verbinden von Hilfsfugeteil 2 und Werkstiick 3 er- 
leichtert. 

Die zylinderformige Umfangswand 20 ist unterbrochen 
von Hebeln 22. Ein derartiger Hebel 22 ist in Fig. 1 in Ar- 
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beitsstellung dargestellt. In dieser SLellung schlieBt seine sprechende Hinterschneidung 30, 30' am FuB 6, 6\ die mit 

Oberseite 33 biindig mit der Oberseite der Matrize 15 ab. entsprechenden Hinterschneidungen 29, 29' am Werkstiick 3 

Der Hebel 22 hat die Form eines auf den Kopf gestellten zusammenwirkt. Damit ergibt sich nicht nur eine hohe 

L mit einem kurzen Schenkel 23 und einem langen Schenkel Kopfzug- und Scherfestigkeit bei der Verbindung des Hilfs- 

24. In der Arbeitsposition liegt er mit beiden Schenlceln an 5 fugeteiis 2, 2' im Werkstuck 3, sondem aufgrund der Tatsa- 

der Matrize 15 an, istalso volistandig abgestiilzt. che, dafi die Hinterschneidungen in Umfangsrichtung be- 

Der kurze Schenkel 23 bildet mit seiner Stirnseite 25 ei- grenzt sind, ergibt sich auch ein relativ groBer Widerstand 

nen Teil der Umfangswand der Ausnehmung 19. In der Ar- gegen ein Verdrehen. 

beitsposition ist diese Stirnseite 25 geneigt, offnet sich also Die dargestellten Hilfsfugeteile 2, 2* konnen auch ohne 

nach unten hin etwas, so dafi das Material des Werkstiicks 3 10 Gewinde ausgebildet werden. Bei einem Bolzen reichen ge- 

in einen Freiraum 26 hineinflieBen kann, der durch die ge- gebenenfalls auch Rillungen aus oder andere MaBnahmen, 

neigte Stirnseite 25 des Hebels 22 gebildet wird. mit denen die Oberfiache griffiger gemacht werden kann. 

In Umfangsrichtung sind vier Hebel 22 vorgesehen, die Bei derartigen Hilfsfugeteilen reicht es in vielen Fallen aus, 

die zylindrische Umfangswand 20 der Ausnehmung 19 un- ein klemmendes Element aufzusetzen, urn ein zu befestigen- 

terbrechen. Dementsprechend werden beim Eindriicken des 15 des Teil am Hilfsfugeteil 2 festzulegen. Ahnliches gilt fiir 

Hilfsfugeteils 2 in das Werkstuck 3 insgesamt vier Hinter- die in Fig. 4 und 5 rechts dargestellten Hilfsfugeteile 2', bei 

schneidungsbereiche erzeugt. denen nicht unbedingt ein Innengewinde 5' erforderlich ist. 

Wie aus Fig. 1 zu erkennen ist, ist der Hebel 22 in der Ma- In der rechten Halfte der Fig. 5 ist erkennbar, daB das Ver- 

trize 15 beweglich gelagert. Er weist an seiner "Riickseite", binden des als Mutter ausgebildeten Hilfsfugeteils 2' einen 

d. h. der Seite, die der Ausnehmung 19 abgewandt ist, eine 20 zusatzlichen Vorteil bildet. Es ergibt sich namlich eine 

Schulter 27 auf, so daB er in dar Matrize 15 angehoben wer- dichte Verbindung zwischen der Mutter und dem Werkstuck 

den kann, bis die Schulter 27 an einem Vorsprung 28 der 3, so daB keine zusatzlichen MaBnahmen fur eine Abdich- 

Matrize zur Anlage kommt. Der Vorsprung 28 bildet mit der tung erforderlich sind. 

Schulter 27 also eine Herausfallsicherung. Der Vorsprung Fig. 6 zeigt eine der Darstellungen der Fig. 5 entspre- 

28 dient auch als Dreh- oder Kippunkt fur den Hebel 22 wo- 25 chende Verbindung von Hilfsfugeteilen 2, 2' mit nicht nur 

bei der Hebel 22 beim Kippen nach auBen auch an dem Vor- einem Werkstuck 3, sondern zwei Werkstiicken 3a, 3b. 

sprung 28 entlang gleiten kann. Diese Werkstiicke werden durch eine Durchsetzfugeverbin- 

Beim Anheben des Hebels 22 kann der Hebel 22 aufklap- dung gehalten, wobei das Hilfsfugeteil 2, 2' als verlorener 

pen, d. h. die Stirnseite 25 kann sich nach oben und gleich- Stempel in den Werkstucken 3a, 3b verbleibt Die Werk- 

zeitig nach auBen bewegen, so daB der kurze Schenkel 23 30. stucke 3a, 3b sind mit einer relativ hohen Kopfzug- und 

des Hebels 22 die Ausnehmung 19 volistandig frei gibt, so Scherfestigkeit miteinander verbunden. Das Hilfsfugeteil 2, 

daB das Werkstuck 3 aus der Matrize 15 entfernt werden 2' ist zuverlassig festgehalten. 

ka nn. Fig. 7 zeigt eine Vorrichtung entsprechend der Darstel- 

Zur Befestigung des Hilfsfugeteils 2 im Werkstuck 3 wird lung nach Fig. 1 . Gleiche Teile sind mit den gleichen Be- 

das Hilfsfugeteil 2 in die Ausnehmung 10 des Stempels 9 35 zugszeichen versehen. Geandert hat sich lediglich der Stem- 

eingesetzt. Das Werkstuck 3 wird mit Hilfe der Niederhalter pel 9', urn das Hilfsfugeteil 2' aufzunehmen. Aus Fig. 7 ist 

17 auf der Matrize 15 festgehalten. Diese Ausgangsposition auch erkennbar, daB man bei dem Hilfsfugeteil 2' auf eine 

ist in der rechten Halfte der Fig. 1 dargestellt. Hilfsschulter T driicken kann, die nicht unterhalb des Ge- 

Sodann wird der Stempel 9 auf die Matrize 15 abgesenkt. windes, sondern radial neben dem Gewinde angeordnet ist. 

Der Stempel 9 driickt das Hilfsfugeteil an seiner Hilfsschul- 40 Aufgrund der relativ groBen Materialdicke wird durch den 

ter 7 nach unten. Hierbei wird das Werkstuck 3 verformt. In Druck das Gewinde aber nicht verformt, sondem behalt 

den Abschnitten der Ausnehmung 19, ( die von der Zylinder- seine Gewindeleerenhaltigkeit. 
wand 20 begrenzt sind, wird eine becher- oder topfartige 

Ausformung erzeugt. Aufgrund der geneigten Stirnseite 25 Patentanspruche 

des Hebels 22 flieBt aber ein Teil des Materials auch in den 45 

Freiraum 26 und bildet damit, wie in Fig. 5 zu erkennen ist, 1. Verfahren zum Befestigen eines Hilfsfugeteils an ei- 

Hinterschneidungen 29. nem blechartigen Werkstuck, bei dem das Hilfsfugeteil 

Bei diesem Umformvorgang wird auch der FuB 6 des mit einem FuB von einer Seite in das Werkstuck einge- 
Hilfsfiigeteils 2 verformt. Im Bereich der Hinterschneidun- driickt wird und dieses topfartig verformt, da durch ge- 
gen 29 bildet der FuB 6 Hinterschneidungen 30 mit dem 50 kennzeichnet, daB der FuB mit dem Werkstuck eine 
Werkstuck 3. Diese Verformung wird unterstutzt durch den Hinterschneidung bildet und die Hinterschneidung auf 
Vorsprung 21, der das Material des Werkstucks 3 in die Aus- vorbestimmte Uinfangsbereiche begrenzt ist. 
formung 8 des FuBes 6 des Hilfsfugeteils 2 eindruckt und 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
beim Fortsetzen des Verbindungsvorganges dafur sorgt, daB net, daB man Material aus Bereichen ohne Hinter- 
das Material des FuBes 6 die Hinterschneidungen 30 bildet. 55 schneidung in Bereiche mit Hinterschneidung flieBen 

Da der Stempel 9 nur auf die Hilfsschulter 7 des Hilfsfu- laBt. 

geteils 2 wirkt, wird das Gewinde 5 nicht verformt. Die 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 

Druckbewegung hort auf, wenn die umlaufende Wand 13 zeichnet, daB man auf der dem Hilfsfugeteil gegen- 

des Stempels 9 auf dem Werkstuck 3 zur Anlage kommt. uberliegenden AuBenseite des Werkstucks Wandab- 

Dadurch, daB die Hinterschneidungen 29, 30 in Umfangs- 60 schnitte erzeugt, die parallel zur Druckrichtung verlau- 

richtung nicht durchgehen, sondern unterbrochen sind, ist es fen. 

moglich, Material aus den zylindrischen Abschnitten in die 4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 

Hinterschneidungen 29, 30 flieBen zu lassen, so daB hier die durch gekennzeichnet, daB man beim Driicken uber das 

Hinterschneidungstiefe erhoht werden kann. Werkstuck eine SchlicBkraft auf mindestens ein Werk- 

Aus Fig. 5 ist zu erkennen, daB das als Mutter ausgebil- 65 zeugteil und beim Abziehen der aus Werkstuck und 

dete Hilfsfugeteil 2' (Fig. 4) in ahnlicher Weise in das Werk- Hilfsfugeteil gebildeten Einheit eine Offnungskraft auf 

stuck 3 eingesetzt werden kann, wie das als Bolzen ausge- das Werkzeugteil erzeugt, das im Bereich einer Hinter- 

bildete Hilfsfugeteil 2. In beiden Fallen ergibt sich die ent- schneidung angeordnet ist. 
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5. Verfahren nach eincm der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB drei oder mehr hinterschnit- 
tene Umfangsbereiche erzeugt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB man den Druck auf das 
Hilfsfiigeteil an einer Hilfsschulter aufbringt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Hilfsschulter dem Werkstuck benachbart 
angeordnet ist. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen dem Werkstuck 
und dem Hilfsfiigeteil inindestens ein weiteres blechar- 
tiges Werkstuck angeordnet wird, das ebenfalls topfar- 
tig mit in Umfangsrichtung begrenzten Hinterschnei- 
dungen verformt wird. 

9. Vorrichtung zum Befestigen eines Hilfsfugeteils an 
einem blechartigen Werkstuck mit einer Matrize, die 
eine Ausnehmung aufweist, und einem Halter fur das 
Hilfsfiigeteil, der in Ausrichtung zu der Ausnehmung 
angeordnet und in eine Druckrichtung relativ zur Ma- 
trize bewegbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Umfangswand (20) der Ausnehmung (19) Wandab- 
schnitte (25) aufweist, die an Hebeln (22) angeordnet 
sind, wobei die Hebel (22) durch Druck in Druckrich- 
tung (14) in eine Arbeitsposition bewegbar und dort 25 
festlegbar sind und Hinterschneidungsbereiche (26) 
bilden und durch eine Bewegung der Einheit aus Werk- 
stuck (3) und Hilfsfiigeteil (2) entgegen der Druckrich- 
tung (14) in eine Freigabeposition bewegbar sind, in 
der die Hinterschneidungsbereiche (26) vollstandig 30 
freigegeben sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hebel (22) eine im wesentlichen 
ebene Oberseite (33) aufweisen, die in der Arbeitsposi- 
lion senkrecht zur Druckrichtung (14) stent und in der 35 
gleichen Ebene wie die Oberseite der Matrize (19) 
liegt. 

1 1 . Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jeder Hebel (22) als Winkelhebel 
ausgebildet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Winkelhebel einen kurzen Arm (23), 
an dem der Wandabschnitt (25) angeordnet ist und ei- 
nen langen Arm (24) aufweist, an der sich eine 
Schwenkachse oder ein Schwenkbereich befindet. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindeslcns drei Hebel 
(22) in Umfangsrichtung der Ausnehmung (19) verteilt 
angeordnet sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 13, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den bewegli- 
chen Wandabschnitten (25) stationarc Wandabschnitte 
(20) vorgesehen sind, die im wesentlichen parallel zur 
Druckrichtung (14) verlaufen. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 14, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB die Matrize (15) fur jeden 
Hebel (22) eine Herausfallsicherung (27, 28) aufweist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Stempel (9) eine Aus- 
nehmung (10) aufweist, in die ein Schaft (4, 4') des 60 
Hilfsfugeteils (2, 2') hineinragt und die von einer 
Druckflache (11) umgeben ist, wobei das Hilfsfiigeteil 
(2, 2') eine Hilfsschulter (7) aufweist, die an der Druck- 
flache (11) anliegt. 

17. Werkstuck mit einem Hilfsfiigeteil, bei dem das 65 
Werkstuck eine Ausformung aufweist, in die ein FuB 
des Hilfsfugeteils hineinragt, dadurch gekennzeichnet, 
daB der FuB (6) mit dem Werkstuck (3) eine Hinter- 



40 



45 



schneidung bildet und die Hinterschneidung (29, 30) in 
Umfangsrichtung auf vorbestimmte Umfangsbereiche 
begrenzt ist. 
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